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Abstract of DE1 9723073 

The circumference of a sheet metal disc (10) is converted axially from the disc plane to a profile with no 
axial undercutting. At the same time, the outside diameter of the disc is reduced. At this stage the 
profile circumference area (12) of the disc is pressed flat, axially, to the disc plane (1 0) without 
changing this reduced outside diameter and at the same time the profiled area (12) is converted to a 
radial thickening (14). These conversion and pressing routines should be repeated several times and 
the thickened area (14) increases in thickness as a result. The workpiece should be axially heat-treated 
before renewed conversion and pressing. The profile should be arcuate or angular and the thickening 
material of the profile (10) is limited on its radial inner side by a hold-down which is pressed onto the 
disc during the flattening operation. The profile can be grooved or toothed. In a variant, the radial 
thickening (14) is folded over to give a cylindrical wall which can have a formed groove or toothing on 
its outer and/or inner sides. Preferably, the flat-pressing operation is performed by pressure rolling 



machine. 
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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

® Verfahren zur Herstellung eines rotationssymmetrischen Werkstucks 

(57) Der Erfindungsgegenstand betrifft ein Verfahren zur 
Herstellung eines rotationssymmetrischen Werkstucks 
aus einer Blechronde, an der ein verdickter, im wesentli- 
chen radial verlaufender Umfangsbereich ausgebildet 
wird. Ein Umfangsbereich der Blechronde wird dabei in 
einer axialen Richtung aus der Ebene der Blechronde her- 
aus zu einem Profil umgeformt, welches in axialer Rich- 
tung hinterschneidungsfrei ist. Gleichzeitig wird der Au- 
Sendurchmesser der Blechronde von einem ersten 
Durchmesser auf einen zweiten Durchmesser verringert. 
Der profilierte Umfangsbereich der Blechronde wird an- 
schlieftend unter Beibehaltung des zweiten Durchmes- 

S0XS in avialnr Rir.htnnq flar.hgftHmr.kt. Dahei wird die : 

Wandstarke in dem Umfangsbereich verdickt. 
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Beschreibung 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines 
rotationssymmetrischen Werkstucks aus einer Blechronde, 
an der ein verdickter, im wesentlichen radial vedau fender 5 
Umfangsbereich ausgebildet wird. 

Ein gattungsgemaBes Verfahren geht beispielsweise aus 
der DE 38 06 024 CI hervor. Bei diesern bekannten Verfah- 
ren wird an den Randbcreich einer rotierenden Blechronde 
eine Stauchrolle zugestellt, welche an ihreni Urnfang eine 10 
halbkreisformig ausgebildete Stauchnut aufweist. Mittels 
der Stauchrolle wird der Randbereich der Blechronde ge- 
staucht, wobei durch die Stauchnut ein im Querschnitt etwa 
tropfenformiger verdickter Randbereich ausgeformt wird. 
Innerhalb des verdickten Randbereichs entsteht eine un- 15 
gleichmafiige Gefugestruktur des Werkstoffs. Bei diesern 
bekannten Verfahren kann eine Materialverdickung nur an 
einem rclativ schmalcn Bcrcich ausgcfornit wcrdcn. Zudcni 
istbeim radialen Stauchen das Umformvermogen des Werk- 
stoffs relativ schnell erschopft, so daB keine groBere Materi- 20 
alansammlung erzeugt werden kann. SchlieBlich ist die 
Ausfuhrung dieses Verfahrens auf eine Druckwalzmaschine 
beschrankt. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren 
zur Herstellung eines rotationssymmetrischen Werks tucks 25 
aus einer Blechronde anzugeben, welches einfach ausfuhr- 
bar ist, und bei dem eine definierte Materialverdickung bei 
einer weitgehend gleichmaBigen Gefugestruktur erzielbar 
ist. 

Die Aufgabe wird erfindungsgemaB durch ein Verfahren 30 
gemaB den Merkmalen des Anspruchs 1 gelost. Bei dem er- 
findungsgemaBen Verfahren ist kennzeichnend, daB der 
Umfangsbereich der Blechronde in einer axialen Richtung 
aus der Ebene der Blechronde heraus zu einem Profil umge- 
formt wird, welches in der axialen Richtung hinterschnei- 35 
dungsfrei ist, daB gleichzeitig der AuBendurchmesser der 
Blechronde von einem ersten Durchmesser auf einen zwei- 
ten Durchmesser verringert wird, daB der profilierte Um- 
fangsbereich der Blechronde unter Beibehaltung des zwei- 
ten Durchmessers in axialer Richtung zu der Ebene der Ble- 40 
chronde hin flachgedruckt wird und daB dabei der profilierte 
Umfangsbereich zu einer radial verlaufenden Materialver- 
dickung umgeformt wird. 

Zur Erzeugung einer Verdickung in der Blechronde be- 
darf es lediglich einer Axialbewegung. Das erfindungsge- 45 
maBe Verfahren kann daher sowohl auf einer Presse als auch 
auf einer Druckwalzmaschine ausgefuhrt werden. Zudern 
kann eine Materialverdickung in einem relativ breiten Um- 
fangsbereich eingestellt werden, wobei uber den gesamten 
Bereich eine gleichmaBige Kaltverfestigung und somit eine 50 
nahezu homogene Gefugestruktur erzielt wird. 

Eine besonders hone Materialverdickung kann erfin- 
dungsgemaB dadurch erreicht werden, daB das Umformen 
und das Flachdrucken in axialer Richtung mehrfach hinter- 



warmebehandelt wird. Somit wird verhindert, daB das Um- 
formvermogen des Werkstoffs erschopft wird und es zu ei- 
ner RiBbildung kommen kann. Auf diese Weise kann nahezu 
unabhangig von den Werks toffeigenschaften der Ble- 
chronde in dem zu verdickenden Umfangsbereich eine 
Wandstarke eingestellt werden, welche ein Mehrfaches der 
Ausgangswandstarke der Blechronde ist. 

GemaB einer weiteren Ausiuhrungsform der Erfindung ist. 
vorgesehen, daB als Profil ein Kreisbogen Oder eine Anwin- 
kelung geformt wird. Das im Querschnitt kreisbogenlor- 
mige Profil kann beispielsweise die Form eines Viertel- oder 
Halbkreisbogens aufweisen. Selbstverstandlich ist auch jede 
andere beliebige Kurvenform moglich, welche in axialer 
Richtung hinterschneidungsfrei ist. 

Um den zu verdickenden Umfangsbereich mit einer defi- 
nierten Form zu erzeugen, ist es erfindungsgemaB vorteil- 
haft, daB die zu bildende Materialverdickung an ihrer radial 
inncnlicgcndcn Scitc durch cincn Nicdcrhaltcr bcgrcnzt 
wird, welcher beim Flachdrucken zentrisch auf die Ble- 
chronde gedriickt wird. Der zumeist scheibenfonnig ausge- 
bildete Niederhalter verhindert einen unerwiinschten Mate- 
rialfluB radial nach innen, so daB die Blechronde in dem Be- 
reich des Niederhalters ihre ursprungliche Wandstarke bei- 
behalt. 

Bei einer anderen Weiterbildung der Erfindung ist es von 
Vorteil, daB in die Materialverdickung ein Nut- oder Verzah- 
nungsprofil eingeformt wird. So kann aus der Blechronde 
beispielsweise ein Kettenrad mit material vers tarkten Ket- 
tenzahnen oder ein anderes Getriebeteil gefertigt werden. 

In bevorzugter Weise ist das erfindungsgemaBe Verfahren 
dadurch weitergebildet, daB die radial verlaufende Material- 
verdickung zum Bilden einer im wesentlichen zylindrischen 
Wandung umgelegt wird. Dieser Umformschritt kann so- 
wohl auf einer Presse als auch auf einer Driick- oder Druck- 
walzmaschine durchgefuhrt werden. Es entsteht so ein topf- 
formiges Werks tuck, welches in vielfaldger Weise zur Ferti- 
gung eines Getriebeteiles verwendet werden kann. 

Besonders bevorzugt ist, daB an eine AuBen- und/oder In- 
nenseite der zylindrischen Wandung ein Nut- oder Verzah- 
nungsprofil eingeformt wird. So gefertigte Getriebeteile 
werden insbesondere als Riemenscheiben mit umlaufenden 
oder axial gerichteten Nuten fur Poly-V-Riemen bzw. Zahn- 
riemen eingesetzt. 

Es ist erfindungsgemaB, daB zumindest das Flachdrucken 
auf einer Druckwalzmaschine ausgefuhrt wird. Auf der 
Druckwalzmaschine kann dann auch das Einformen eines 
Nut- oder Verzahnungsprofils und gegebenenfalls ein Um- 
formen der verdickten Blechronde zu einem zylindrischen 
Werks tuck durchgefuhrt werden. Das Formen des profilier- 
ten Umfangsbereichs kann grundsatzlich auch auf einer 
Druckwalzmaschine durch radiales Zustellen einer kontu- 
rierten Driick- oder Bordierrolle erzeugt werden. Ist jedoch 
bei der Blechronde eine Umformung auch im Nabenbereich 
durch eine PreB- oder Stanzbearbeitung notwendig, so kann 



einander ausgefuhrt wird und dabei die Materialverdickung 55 
weiter verdickt wird. Nachdem der profilierte Bereich der 
Blechronde zur Materialverdickung flachgedruckt wurde, 
wird der verdickte Bereich wieder zu einem Profil umge- 
formt. Dieses wird dann emeut flachgedruckt, wobei sich 
die Materialdicke des Umfangsbereichs erhoht. Der AuBen- 60 
durchmesser der Blechronde nirnmt dabei weiter ab, d. h., 
Material aus dem Randbereich dient zum Bilden der Materi- 
alverdickung. Dieser Vorgang kann beliebig oft wiederholt 
werden, bis die gewunschte Wandstarke an der Blechronde 
erreicht ist. 65 

Eine bevorzugte Weiterbildung des erfindungsgemaBe n 
Verfahrens besteht darin, daB das Werks tuck vor einem er- 
neuten Umformen und Flachdrucken in axialer Richtung 



diese zusammen mit der Profilierung in einem ersten Ar- 
beitsschritt ausgefuhrt werden. 

Die Erfindung wird an hand von bevorzugten Ausfuh- 
rungsbeispielen weiter erlautert, welche in den Zeichnungen 
schematisch dargesteilt sind. 

In den Zeichnungen zeigen: 

Fig. 1 bis 6 Verfahrensschritte bei der Herstellung einer 
Poly- V-Riemenscheibe gemaB der Erfindung; 

Fig. 7 bis 13 Verfahrensschritte bei einer mehrfachen 
Wandstar ken verdickung gemaB der Erfindung; 

Fig. 14 bis 20 Verfahrensschritte bei der Fcrtigung cincr 
Poly- V-Riemenscheibe nach einer Variante der Erfindung; 

Fig. 21 bis 26 Verfahrensschritte bei der Fertigung einer 
Poly-V-Riemenscheibe gemaB einer weiteren Variante der 
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Erfindung; 

Fig. 27 bis 32 Verfahrensschritte bei der Fertigung einer 
Poly-V-Riemenscheibe nach einer weiteren erfindungsge- 
maBen Verfahrensvariante; und 

Fig. 33 eine schematische Teilquerschnittsansicht durch 
eine Vorrichtung zur Ausftihrung des erfindungsgemaBen 
Verfahrens. 

Mil Bezug auf die Fig. 1 bis 6 wird die Fertigung einer 
Poly-V-Riemenscheibe 20 erlautert, welche aus einer ebe- 
nen Blechronde 10 gefertigt wird. Die kreisscheibenformige 
Blechronde 10 mil einer Mittenachse 11 wird rnit einem pro- 
filierten Umfangsbereich 12 versehen. Durch diese Umfor- 
mung wird eine Anwinkelung in einem spitzen Winkel zur 
Ausgangsebene der Blechronde 10 erzeugt. Die Wandstarke 
des Umfangsbereichs 12 bleibt beim Umfonnen nahzu un- 
verandert und der AuGendurchmesser des Werkstiicks wird 
reduziert. Gleichzeitig kann mit der Ausbildung der geraden 
Anwinkelung cin zylindrischcr Nabcnbcrcich 13, bcispicls- 
weise durch Stanzen und Tiefziehen, gefonnt werden. 

Unter Beibehaltung des verringerten AuBendurchmessers 
wird der angewinkelte Umfangsbereich 12 parallel zur Mit- 
tenachse 11 zuruck in Richtung der Ausgangsebene der Ble- 
chronde 10 gestaucht. Bei diesem Stauchvorgang entsteht 
eine definierte Materialverdickung 14, wie sie aus Fig. 3 zu 
ersehen ist. Abhangig von der Ausbildung der verwendeten 
Werkzeuge kann die erzeugte Materialansammlung nur an 
einer Seite des Ausgangsmaterials hervorstehen, wie es in 
Fig. 3 gezeigt ist. Alternativ kann eine Materialverdickung 
14a gemaB Fig. 3a vorgesehen werden, wobei die Material- 
ansammlungen zu beiden Seiten des Ausgangsmaterials 
ausgebildet sind. 

Das so verdickte Werkstuck wird bei dem gezeigten Aus- 
fuhrungsbeispiel zu einer Poly- V-Riemenscheibe 20 spanlos 
umgeformt. Hierzu wird die Materialverdickung 14 im we- 
sentlichen rechtwinklig zu einer zylindrischen Wandung 15 
umgelegt. Diese zylindrische Wandung 15 weist gegenuber 
dem radial innenliegenden Nabenbereich 13 eine deutlich 
erhohte Wanddicke auf. Die zylindrische Wandung 15 kann 
mittels Druckrollen und einem entsprechend ausgebildeten 
Driickfutter an einer Driickwalzmaschine zu einer Riemen- 
aufnahmeflache 16 umgeformt werden, in die anschlieBend 
ein Nutprofil 17 zur Fertigstellung der Poly-V-Riemen- 
schiebe 20 eingeformt wird. 

Eine besonders hohe Wandstarkenverdickung wird mit 
der Verfahrensvariante gemaB den Fig. 7 bis 13 erreicht. 
Hierbei wird die Blechronde 10 entsprechend den zuvor be- 
schriebenen Verfahrensschritten nach den Fig. 1 bis 3 zu ei- 
nem Werkstuck geformt, welches neben einem Nabenbe- 
reich 13 eine erste Materialverdickung 14 aufweist. Diese 
erste Materialverdickung 14 wird entsprechend dem voraus- 
gegangenen Verfahrensschritt nochmals zu einer Anwinke- 
lung 21 umgeformt, wobei sich der AuBendurchmesser des 
Werkstiicks weiter verringert. Diese zweite Anwinkelung 21 
wird dann-erneut in axialer Rirhtnng in die Ehene dexAus: 



12b versehen wird, welcher im gezeigten Halbschnitt vier- 
telkreisbogenformig ausgebildet ist. Durch axiales Flach- 
drucken des kreisbogenformigen Umfangsbereichs wird 
eine gewunschte Materialverdickung 14b im Randbereich 
5 der Blechronde 10 erzeugt. Auch hierbei kann die Material- 
ansammlung zu beiden Seiten des Ausgangswerkstucks ent- 
sprechend Fig. 14a erfolgen. Die so verdickte Blechronde 
10 wird anschlieBend einer Tiefzieh- und Stanzbearbeitung 
unterworfen, um einen gewilnschten Nabenbereich 13b zu 
to erzeugen. Die Verfahrensschritte gemaB den Fig. 18 bis 20 
zur Erzeugung einer Poly-V-Riemenscheibe 20b verlaufen 
entsprechend den Verfahrensschritten, die im Zusammen- 
hang mit den Fig. 4 bis 6 bereits erlautert wurden. 
Eine weitere Alternative des erfindungsgemaBen Verfah- 
15 rens geht aus den Fig. 21 bis 26 hervor. In einem Randbe- 
reich der ebenen Blechronde 10c wird ein Umfangsbereich 
12c eingeformt, welcher im Querschnitt ein nahezu halb- 
kreisformiges Profil aufweist. Der Umfangsbereich 12c cr- 
streckt sich von der Randkante bis zu einem Durchmesser, 
20 an welchem die Blechronde 10c unverformt ist Zwischen 
diesem Durchmesser und der Randkante wird durch Flach- 
driicken des profilierten Umfangsbereichs 12c eine Materi- 
alverdickung 14c erzeugt. Mogliche Querschnittsformen 
dieser Materialverdickung 14c sind den Fig. 23 und 23a zu 
25 enlnehmen. Zur Herslellung einer Poly-V-Riemenscheibe 
20c wird die Materialverdickung 14c etwa rechtwinklig zu 
einer zylindrischen Wandung 15c umgebogen, welche an- 
schlieBend zur Bildung einer Riemenaufnahmeflache 16c 
weiter umgeformt wird. Im Gegensatz zu den bisher be- 
30 schriebenen Ausfuhrungsbeispielen kann ein Nabenbereich 
13c mit einem definierten Lochbild erst dann ausgeformt 
werden, wenn die Blechronde 10 bereits zu einer topfformi- 
gen Vorform mit einer verdickten zylindrischen Wandung 
15c geformt ist. Das Ausbilden eines Nutprofils 17c zur Fer- 
35 tigstellung der Poly-V-Riemenscheibe 20c erfolgt entspre- 
chend dem vorher beschriebenen. 

Die Fertigung einer Riemenscheibe 20b, bei der ein Nut- 
profil 17d nur an einem Teilbereich einer zylindrischen 
Wandung ausgebildet ist, wird in Verbindung mit den Fig. 
40 27 bis 32 erlautert. Die ebene Blechronde lOd wird zunachst 
in einem Tiefzieh- und Stanzschritt zu einer Vorform bear- 
beitet, welche in Fig. 28 dargestellt ist. Diese Vorform weist 
einen topfformigen Nabenbereich 13d mit einer zur Mitten- 
achse lid koaxialen Nabenwandung 18d auf. An diese Na- 
45 benwandung 18d schlieBt sich ein radial verlaufender Be- 
reich an, welcher in den profilierten Umfangsbereich 12d 
mundet. Der Umfangsbereich 12d ist mit einem im Quer- 
schnitt viertelkreisbogenrormigen Profil ausgebildet, wobei 
die axiale Lange der \brform durch die Lange der Naben- 
50 wandung 18d bestimmt ist. Nach einer Erzeugung der Mate- 
rialverdickung 14d durch ein vorbeschriebenes Flachdruk- 
ken wird die Materialverdickung 14d zur Bildung der zylin- 
drischen Wandung 15d umgelegt. Die zylindrische Wan- 
Auug 15d wird dabei gestuft zur der topfformigep Naben- 



gangs blechronde gestaucht, wobei eine noch starkere zweite 
Materialverdickung 22 gebildet wird. Um noch mehr Mate- 
rial im Umfangsbereich anzusammeln, wird das Werkstuck 
in seinem Umfangsbereich nochmals zu einer dritten An- 
winkelung 23 umgeformt, welche dann erneut in axialer 
Richtung zu einer dritten, noch starkeren Material verdik- 
kung 24 gestaucht wird. Die Verfahrensschritte konnen so 
lange wiederholt werden, bis die gewunschte Wandstarke im 
Umfangsbereich erreicht ist. 

In den Fig. 9a, 1 la und 13a sind jeweils alternative Aus- 
formungen der jcwciligcn Material vcrdickungen 14, 22. 24 
gezeigt. 

In den Fig. 14 bis 20 isl eine Verfahrensvariante darge- 
stellt bei der die Blechronde 10 mit einem Umfangsbereich 



55 wandung 18d ausgebildet, wobei beide Wandungen uber ei- 
nen radial verlaufenden Steg 19d miteinander verbunden 
sind. Die Wandstarke des Stegs 19d entspricht der Aus- 
gangswandstarke der Blechronde lOd. Die verdickte zylin- 
drische Wandung 15d wird, wie zuvor bereits beschrieben, 
60 mit einem Nutprofil 17d versehen, um die Riemenscheibe 
20d fertigzustellen. 

Eine Vorrichtung 30 zur Durchfuhrung des erfindungsge- 
maBen Verfahrens ist. in Fig. 33 gezeigt. Ein Druckfutter 31 
ist an einer rotierbaren Spindel 32 befestigt. Die Frontseite 
65 des Driickf utters 31 ist zur Aufnahmc cincr vorgeformten 
Blechronde 10 mit einem profilierten Umfangsbereich 12 
ausgebildet. Mittels eines scheibenfbrmigen Niederhalters 
33 wird die vorgeformte Blechronde 10 an dem Druckfutter 
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31 kraftschlussig gehalten. Der AuBendurchmesser des 
scheibenformigen Niederh alters 33 dient gleichzeitig zur in- 
neren Begrenzung der zu bildenden Materialverdickung 14. 

Fine RondenauBenfuhrung 34 i si iiber ein Keilnutprofil 
35 an dem D rue kf utter 31 drehfest, aber axial verschiebbar 5 
angegebrachl. Eine Federeinrichtung 36 ist vorgeseheni, 
welche die RondenauBenfuhrung 34 von der Spindel 32 in 
eine vordere Position driickt, wie in der linken Seite der Fig. 
33 dargestellt ist. Die RondenauBenfuhrung 34 dient zur 
Zentrierung der vorgeformten Blechronde 10 so wie zur Au- 10 
Benbegrenzung der zu bildenden Materialverdickung 14. In 
der Ausgangsposition liegt die AuBenkante der vorgeform- 
ten Blechronde 10 mit dem profilierten Umfangsbereich 12 
an der In nen seite der RondenauBenfuhrung 34 an. 

Zur Verdickung wird an die mit dem Druckfutter 31 roue- 15 
rende Blechronde 10 eine Druckwalzeinrichtung 37 axial 
zugestellt. Die Druckwalzeinrichtung 37 umfaBt mehrere 
kcgclstumpffonnigc Glattwalzrollcn 38. Dicsc sind iiber zur 
Rotationsachse 40 angewinkelte Rollenachsen 39 gegen- 
iiber einem Rahmen der Druckwalzeinrichtung 37 drehbar 20 
gelagert. Die Kegelstumpfform der Glattwalzrollen 38 und 
die Schragsteilung der Rollenachsen 39 sind so aufeinander 
abgestimmt, daB die Glattwalzrollen 38 den profilierten 
Umfangsbereich 12 der vorgeformten Blechronde 10 paral- 
lel zur radial verlaufenden Frontseile des DruckfuUers 31 25 
flachdrucken und glattwalzen. Bei einer axialen Zustellung 
der Druckwalzeinrichtung driickt diese die RondenauBen- 
fuhrung 34 entgegen der Wirkung der Federeinrichtung 36 
zum Druckfutter 31. Der profilierte Umfangsbereich 12 wird 
dabei flachgedruckt und verdichtet. Nach Erzeugung der 30 
Materialverdickung 14 zwischen dem Innendurchmesser 
der -RondenauBenfuhrung 34 und dem AuBendurchmesser 
des Niederhalters 33 werden die Druckwalzeinrichtung 37 
und der Niederhalter 33 in ihre Ausgangsstellung zuruckge- 
fahren und die verdickte Blechronde 10 kann entnommen 35 
werden. 

Patentanspruche 



durch gekennzeichnet, daB als Profll ein Kreisbogen 
oder eine Anwinkelung geformt wird. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB die zu bildende Material- 
verdickung (14) an ihrer radial innenliegenden Seite 
durch einen Niederhalter (33) begrenzt wird, welcher 
beim Flachdrucken auf die Blechronde (10) gedruckt 
wird. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, daB in die Materialverdickung 
(14) ein Nut- oder Verzahnungsprofil eingeformt wird. 

7. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, daB die radial verlaufende Ma- 
teralverdickung (14) zum Bilden einer im wesentlichen 
zylindrischen Wandung (15) umgelegt wird. 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich- 
net, daB an eine AuBen- und/oder Innenseite der zylin- 
drischen Wandung (15) ein Nut- oder Verzahnungspro- 
fll (17) eingeformt wird. 

9. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 8, da- 
durch gekennzeichnet, daB zumindest das Flachdruk- 
ken auf einer Drue kwalzmasc nine ausgefuhrt wird. 



Hierzu 6 Seite(n) Zeichnungen 



1. Verfahren zur Herstellung eines rotationssymmetri- 40 
schen Werkstucks aus einer Blechronde (10), an der ein 
verdickter, im wesentlichen radial verlaufender Um- 
fangsbereich ausgebildet wird, dadurch gekennzeich- 
net, 

dafi der Umfangsbereich der Blechronde (10) in einer 45 
axialen Richtung aus der Ebene der Blechronde (10) 
heraus zu einem Profll urngeformt wird, welches in ei- 
ner axialen Richtung hinterschneidungsfrei ist, 
daB gleichzeitig der AuBendurchmesser der Ble- 
chronde (10) von einem ersten Durchmesser auf einen 50 
zeiten Durchmesser verringert wird, 
daB der profilierte Umfangsbereich (12) der Ble- 
chronde (10) unter Beibehaltung des zweiten Durch- 
messers in axialer Richtung zu der Ebene der Ble- 
chronde (10) hin flachgedruckt wird, und 55 
daB dabei der profilierte Umfangsbereich (12) zu einer 
radial verlaufenden Materialverdickung (14) urnge- 
formt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB das Umformen und das Flachdrucken in 60 
axialer Richtung mehrfach hintereinander ausgefuhrt 
wird und dabei die Materialverdickung (14) weiler ver- 
dickt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich- 
net daB das Wcrkstuck vor einem crncutcn Umformen 65 
und Flachdrucken in axialer Richtung warmebehandelt 
wird. 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, da- 
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